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6. Precede selon Tune quelconque des revendications 1 a 5 caracterise en ce que 
la tete (5) de I'ecrou noye a sertir est formee pendant la formation de I'ebauche 
(2). 

7. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, caracterise en ce 
que la tete (5) de I'ecrou noye a sertir est formee pendant la formation de 
Palesage (8). 

8. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, caracterise en ce 
qu'un traitement de surface est realise apres la formation du filetage interne 
(10). 

9- Procede selon la revendication 8, caracterise en ce que le traitement ;de 
surface est un traitement anti-corrosion. 

lO.Ecrou noye a sertir mis en oeuvre par un procede de fabrication selon Tune 
quelconque des revendications 1 a 9, caracterise en ce qu'il comporte une 
zone de chambrage (3) et une zone taraudee, le rapport de la durete Vickers 
de la zone de chambrage sur la durete Vickers de la zone taraudee etant 
sensiblement compris entre 0,40 et 0,75. 

H.Ecrou noye a sertir selon la revendication 10, caracterise en ce qu'il est 
constitue d'un materiau choisi parmi racier, racier inoxydable, ('aluminium ou le 
laiton. 
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Revendications 

1. Procede de fabrication d'un ecrou noye a sertir comprenant au moins les 
etapes successives suivantes : 

- une piece brute metallique (1) est coupee et deformee par frappe a froid, de 
maniere a former une ebauche (2) comportant au moins une zone de 
chambrage (3), 

- un alesage (8) adjacent a la zone de chambrage (3) est forme, par frappe a 
froid, 

- un filetage interne (10) est realise dans I'alesage (8), 

procede caracterise en ce que Pebauche (2) subit un traitement thermique par 
recuit entre la formation de la zone de chambrage (3) et la formation de 
I'alesage (8). 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que I'ebauche (2) est 
realisee par estampage puis par filage. 

3. Procede selon Tune des revendications 1 et 2 caracterise en ce que I'alesage 
(8) est realisee par filage. 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce que le fond de I'alesage (8) 
est perce. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 4 caracterise en ce que 
le filetage interne (10) est realise par taraudage par refoulement de matiere. 
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chambrage 3. Le fut de I'ecrou noye a sertir peut etre de tout type, notamment 
cylindrique, lisse ou moletee ou de section polygonale. 
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Des essais de durete ont, egalement, ete realises pour des ecrous de type M8 
et M10 en acier, realises par un procede selon I'art anterieur et par un procede 
selon I'invention decrit a la figure 2. Pour les ecrous de type M8, le rapport 
moyen de durete de la zone de chambrage 3 sur la durete de la zone taraudee 

5 est de 0,8 pour le procede selon I'art anterieur et de 0,5 pour le procede selon 
I'invention. Pour les ecrous de type M10, le rapport moyen de durete de la zone 
de chambrage 3 sur la durete de la zone taraudee est de 0,72 pour le procede 
selon I'art anterieur et de 0,53 pour le procede selon I'invention. Pour les ecrous 
de type M12, le rapport moyen de durete de la zone de chambrage 3 sur la 

10 durete de-la zone taraudee est de 0,97 pour le procede selon I'art anterieur et 
de 0,59 pour le procede selon I'invention. Pour les differents types d'ecrous, le 
gain de durete obtenu pour la zone taraudee 3 d'un ecrou a sertir mis en ceuvre 
selon I'invention par rapport a la zone de chambrage de I'ecrou est superieur a 
celui obtenu pour un ecrou a sertir realise' selon I'art anterieur. 

15 

Ainsi, I'ecrou noye a sertir realise par un tel procede petit etre utilise avec des 
vis de qualite superieure. Un ecrou noye en acier realise par un tel procede est 
compatible au minimum avec une vis 10.9 selon la norme ISO 898-1 tandis 
qu'un ecrou noye a sertir en acier realise par un procede selon I'art anterieur est 

20 seulement compatible avec une vis 8.8. De meme, des ecrous en aluminium et 
en laiton realises par un procede selon I'invention sont respectivement 
compatibles au minimum avec des vis 6,8 et 8.8 selon la norme ISO 898-1 
tandis que des ecrous en aluminium et en laiton realises par un procede selon 
I'art anterieur sont compatibles avec des vis de classes inferieures, et 

25 notamment avec des vis 4.8 et 6.8. 

L'invention n'est pas limitee aux modes de realisation decrits ci-dessus. La tete 
5 de I'ecrou noye a sertir peut, par exemple, etre formee pendant la formation 
de I'alesage 8 au lieu d'etre realisee pendant la formation de la zone de 
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15° par rapport a I'axe de symetrie A1 de I'ecrou. Le fut peut egalement etre 
borgne et dans ce cas, I'operation de percage n'est pas realisee. 

Le filetage interne 10 est ensuite forme par taraudage par refoulement de 
matiere de I'alesage 8 de I'ecrou noye a sertir. La formation du filetage interne 
10 permet de durcir localement I'alesage 8, par effet d'ecrouissage, tout en 
conservant la ductilite et la plasticite de la zone de chambrage 3. L'ecrou noye a 
sertir ainsi forme (figure 7) peut ensuite subir un traitement de surface qui est de 
preference, un traitement anti-corrosion. 

Un ecrou noye a sertir realise par un tel procede comporte une zone taraudee 
constitute par I'alesage 8 et le filetage interne 10 et ayant une durete netteme.nt 
superieure a celle de la zone de chambrage 3. Ainsi, le rapport de la dure.te 
Vickers de la zone de chambrage 3 de I'ecrou sur la durete Vickers de la zone 
taraudee est sensiblement compris entre 0,40 et 0,75. La durete de la zone 
taraudee est, alors, 1 ,33 a 2,5 fois superieure a celle de la zone de chambrage 
3, le rapport variant selon la composition et le type d'ecrou realise. 

•**. 

A titre de comparaison, des essais de durete ont ete realises pour des ecrous 
de type M6 selon la norme ISO 898-2, en acier standard et fabriques selon le 
procede decrit a la figure 1 et par le procede de fabrication selon I'invention 
(figure 2). Le rapport moyen de la durete Vickers de la zone de chambrage 3 sur 
la durete Vickers de la zone taraudee est, dans le cas des ecrous fabriques 
selon I'art anterieur, sensiblement de 0,8 tandis que, pour des ecrous fabriques 
selon I'invention, le rapport moyen est sensiblement de 0,55. De meme, pour 
des ecrous en aluminium de type M6, le rapport de durete est de 0,95 pour le 
procede selon I'art anterieur et de 0,72 pour le procede selon I'invention. 
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comportant, dans sa partie superieure, la zone de chambrage 3 et une cavite 4 
debouchant sur Textremite superieure de I'ebauche 2 (figure 4). En deformant la 
piece brute, il se forme a I'extremite superieure de I'ebauche 2, une bordure 
peripherique faisant. saillie vers I'exterieur. Cette bordure peripherique est 
ensuite calibree pour former ta tete 5 de I'ecrou noye a sertir. Sur la figure 4, la 
tete 5 de I'ecrou noye a sertir est formee pendant Toperation de frappe a froid 
destinee a former la zone de chambrage 3. La forme de la tete 5 peut etre plate, 
fine, fraisee, reduite ou tout autre forme. 

La frappe a froid ayant pour consequence de durcir la zone de chambrage 3 par 
effet d'ecrouissage, I'ebauche 2 est soumise a un traitement thermique par 
recuit qui permet de rendre la zone de chambrage ductile et plastique. Lors de 
('utilisation de I'ecrou noye a sertir, la zone de chambrage 3 peut, alors, se 
deformer, de maniere symetrique, sous Taction d'une force axiale appliquee par 
un outil de pose. La zone de chambrage 3 se deforme en un bourrelet 6 qui 
maintient la tete 5 de I'ecrou noye a sertir centre un element de fixation 7, qui 
peut etre, par exemple, metallique ou en matiere plastique (figure 8). A'titre 
d'exemple, le traitement thermique par recuit est realise a une temperature de 
I'ordre de 800°C, dans un four pour un ecrou a sertir en acier. 

Une fois Tebauche 2 refroidie, celle-ci est replacee sur une machine.de reprise 
. qui peut etre une machine de frappe a froid, de maniere a former dans la partie 
inferieure de Tebauche 2, par frappe a froid, un alesage 8 adjacent a la zone de 
chambrage 3 et prolongeant co-axialement la cavite 4 (Figure 5). Ceci a pour 
effet de durcir localement i'alesage 8 par effet d'ecrouissage. L'alesage 8 et la 
zone de chambrage 3 forment le fut de I'ecrou noye a sertir. L'alesage 8 est, de 
preference, realise par filage puis par pergage du fond du fut de I'ecrou (figure 
6) de maniere a former un fut ouvert. Sur les figures 5 et 6, Pextremite libre du 
fut comporte un chanfrein 9 de forme tronconique et faisant un angle voisin de 
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Description de modes particuliers de realisation. 

Comme represents a la figure 2, un procede de fabrication d'un ecrou noye a 
sertir consiste a former, par frappe a froid, une zone de chambrage 3 dans une 
piece brute mStallique 1, par exemple un fil rond, de maniere a obtenir une 
Sbauche. L'Sbauche subit ensuite un traitement thermique par recuit puis une 
operation de frappe a froid permettant de former un alesage 8 destine a contenir 
un filetage interne 10. Le filetage interne 10 est realise, de preference, par 
taraudage par refoulement de matiere de I'alesage 8 de l'ebauche. L'opSration 
de frappe a froid, dans le procede de fabrication represents a la figure 2, est 
discontinue, un recuit etant realise avant la formation de I'alesage et apres la 
formation de la zone de chambrage, tandis que le procede de fabrication 
represents a la figure 1 consiste a rSaliser la zone de chambrage et I'alesage 
dans une meme operation de frappe a froid continue. 

Selon un mode particulier de realisation represents aux figures 3 a 6, la piece 
brute 1 est cylindrique, avec un axe de symStrie A1 (figure 3), et elle est, de 
prSfSrence, en acier, en acier inoxydable, en aluminium ou en laiton. Elle est 
coupee et dSformee en plusieurs Stapes successives par frappe a froid, sur une 
machine de frappe a froid, de maniere a former la zone de chambrage 3. Par 
frappe a froid, on entend une opSration permettant de deformer une piece brute 
a froid ou a « mi-chaud », contrairement a une deformation a chaud pour 
laquelle la piece brute est chauffSe pour passer par un Stat intermSdiaire 
pateux, (situS avant le point de fusion pour les metaux), de maniere a la rendre 
plus mallSable pour la dSformer. Ainsi, une piece brute en acier inoxydable subit 
une operation de frappe a mi-chaud. 

A titre d'exemple, au cours de I'opSration de frappe a froid, une etape 
d'estampage puts une etape de filage permettent de rSaliser une Sbauche 2 



4 
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Selon une autre caracteristique de 1'invention, le filetage interne est realise par 
taraudage par refoulement de matiere. 

^invention a egalement pour objet un ecrou noye a sertir mis en oeuvre par un 
5 procede de fabrication decrit ci-dessus et comportant une zone taraudee et une 
zone de chambrage, le rapport de la durete Vickers de la zone de chambrage 
sur la durete Vickers de ia zone taraudee etant sensiblement compris entre 0,40 
et 0,75. 

10 

Description sommaire des dessins 

D'autres avantages et caracteristiques ressortiront plus clairement de la 
description qui va suivre de modes particuliers de. realisation de ('invention 
15 donnes a titre d'exemples non limitatifs et represents aux dessins annexes, 
dans lesquels : 

La figure 1 est une representation schematique d'un procede de fabrication d'un 
ecrou noye a sertir selon Tart anterieur. 
20 La figure 2 est une representation schematique d'un procede de fabrication d J un 
ecrou noye a sertir selon ('invention. 

Les figures 3 a 6 representent, en coupe, differentes etapes du procede de 
fabrication selon la figure 2. 

La figure 7 represente, en coupe partielle, un ecrou noye a sertir obtenu par un 
25 procede de fabrication selon (Invention. 

La figure 8 est une vue en coupe partielle d'un ecrou noye a sertir selon 
('invention, installe sur un element de fixation. 
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Ainsi, le document WO 02/38329 decrit un procede de fabrication d'un ecrou a 
sertir dans lequel un recuit localise est realise sur une partie appropriee de 
I'ecrou de maniere a ameliorer sa deformation pendant son installation. Ce 
document mentionne egalement la possibility de realiser la forme *de I'ecrou 
noye a sertir par fagonnage a froid continu et de realiser un recuit avant de 
former le filetage interne (figure 1). Le fait de realiser le filetage interne apres le 
recuit permet, par effet d'ecrouissage, de durcir localement la zone filetee. Le 
filetage de ces ecrous noyes a sertir n'est, cependant, pas suffisamment 
resistant pour certaines applications dans les structures de voiture ou les 
elements de securite dans une voiture, par exemple. En effet, ils ne sont pas 
compatibles avec certaines classes de vis referencees par la norme ISO 898-1 . 

Objet de I'invention 

L'invention a pour but de realiser un ecrou noye a sertir comportant une zone 
taraudee capable de resister a des charges elevees sans se deformer tout en 
conservant une zone de chambrage ductile et plastique. ^ 

Selon I'invention, ce but est atteint par le fait que I'ebauche subit un traitement 
thermique par recuit entre la formation de la zone de chambrage etla formation 
de I'alesage. 

Selon un developpement de Tinvention, Tebauche est realisee par estampage 
puis par filage. 

Selon un mode de realisation preferentiel, Palesage est realise par filage. 
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Procede de fabrication d'un ecrou noye a sertir et ecrou noye a sertir 
realise par un tel procede. 

Domaine technique de I'invention 

L'invention concerne un procede de fabrication d'un ecrou noye a sertir 
comprenant au moins les etapes successives suivantes : 

- une piece brute metallique est coupee et deformee par frappe a froid, de 
maniere a former une ebauche comportant au moins une zone de chambrage, 

- un alesage adjacent a la zone de chambrage est forme, par frappe a froid, 

- un filetage interne est realise dans I'alesage, 

L'invention concerne egalement un ecrou noye a sertir mis en oeuvre par un tel 
procede. 

Etat de la technique 

Les ecrous noyes a sertir comportent une zone de chambrage suffisamment 
plastique et ductile pour etre deformee de maniere symetrique lors de la pose 
de I'ecrou sur un element de fixation et une zone taraudee suffisamment 
resistante pour pouvoir subir sans deformation les charges appliquees par une 
vis, la vis etant vissee dans la zone taraudee de I'ecrou de maniere a solidariser 
une piece sur ('element de fixation. 

II est connu de realiser un traitement thermique par recuit pour rendre la zone 
de chambrage plus ductile et plus plastique que le reste de I'ecrou noye a sertir. 
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